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Metodo e dispositivo per ia formazione di gruppi di prodotti. 


Classe proposta (sez./cl.lslc/) 
L. RIASSUNTO 


(gruppofeottogruppo) 


I I I | / | I I I 


M tod e dispositivo (1) per la formazione di gruppi (10) di prodotti (3), secondo i quali una suae ssione 
di ingresso (2) sostanziaimente contlnua di prodotti (3) viene alimentata ad un ingresso (6) di un 
Gonvogliatore (13) ad aneilo, che presenta un ramo di trasporto (14) ed un ramo di ritomo (15) 

stend ntisi fra I'ingresso (6) ed una uscita (8) ed e prowisto di un organo motore (25) a velocity 
variabil azionato in modo da impartire al convogliatore (13) stesso una velocita variabile in 
orrisp ndenza dell'ingresso (6) per generare, lungo il ramo di trasporto (14), una successione di 
acazioni (11) di trasporto uniformemente distribuite definenti una successione di gruppi (10) di prodotti 
(3); i rami di trasporto e di ritomo (14, 15) sono ambedue impegnati da un dispositivo compensators (27) 
m t rizzato atto a variare in modo complementare le lunghezze del rami di trasporto e di ritomo (14, 15) 
stessi per mantenere costante la velocita del convogliatore (13) in corrispondenza deH'uscita (8) 
compensare eventual! vacazioni presenti nella successione dt ingresso (2). (Figura 1) 



SOCIETA' PER AZIONI 
SERV!ZIO BREVETTI 


DESCRIZIONE 

deU'invenzione industriale dal titolo: 
"Metodo e dispositivo per la formazione di gruppi di prodotti." 
anomediG.D S,p.A., di nazionalita italiana, con sede a 40133 
BOLOGNA, Via Battindamo, 91. 

Inventori designati: Luca BORDERI, Mario SPATAFORA. 
Depositata il A 8 . AG. 0... 2082... Domanda N^ .B.92002^ « ^ 0 .5 .2 J 


La presente invenzione e relativa ad un metodo per la formazione di 
gruppi di prodotti. 

La presente invenzione trova applicazione particolarmente 


vantaggiosa neH'industria del tabacco per il trattamento di sigari in 
uscita da una macchina confezionatrice, cui la trattazione che segue 
fara esplicito riferimento senza per questo perdere in generalita. 
In generale, neH'industria del tabacco, e noto raccogliere i sigari in 
uscita da una macchina confezionatrice in contenitori dai quali i 



sigari stessi vengono estratti manualniente, suddivisi in gruppi 
comprendenti, ciascuno, un numero determinato di sigari. I gruppi 
vengono successivamente collocati all'intemo di scatole secondo 
uno o piu strati sovrapposti in modo da formare rispettive 
confezioni di sigari. 

Le operazioni sopra descritte, oltre a richiede molta mano d' opera, 
sono normalmente lunghe, costose e possono comportare il 
danneggiamento dei sigari. 

Scopo della presente invenzione e fomire un metodo, il quale 
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consenta di suddividere in modo semplice ed economico una 
successione di prodotti in una successione di gruppi contenenti, 
ciascuno, un numero determinato di prodotti, per facilitare 
i'inscatolamento dei prodotti stessi. 

Secondo la presente invenzione viene fornito un metodo per la 
formazione di gruppi di prodotti secondo quanto licitato nella 
rivendicazione 1 e, preferibilmente, in una qualsiasi rivendicazione 
successiva dipendente direttamente o indirettamente dalla 
rivendicazione 1. 

La presente invenzione e inoltre relativa ad un dispositivo per la 
formazione di gruppi di prodotti. 

Secondo la presente invenzione viene realizzato un dispositivo per 
la formazione di gruppi di prodotti secondo quanto licitato nella 
rivendicazione 8 e, preferibilmente, in una qualsiasi rivendicazione 
successiva dipendente direttamente o indirettamente dalla 
rivendicazione 8. 

La presente invenzione verra ora descritta con riferimento ai disegni 
annessi, che ne illustrano un esempio di attuazione non limitativo, 
in cui: 

- la figura 1 illustra in vista prospettica uno schema funzionale di 
una preferita forma di attuazione del dispositivo secondo la 
presente invenzione; 

- la figura 2 illustra in elevazione laterale schematica e con parti 
asportate per chiarezza il dispositivo della figura 1 ; e 

- la figura 3 illustra in sezione ed in scala ingrandita un particolare 


della figura 2 in due distinte posizioni operative. 
Nella figura 1 con 1 e indicato nel suo complesso un dispositivo 
convogliatore atto a ricevere una successione di ingresso 2 continua 
di sigari 3, disposti con rispettivi assi longitudinali 4 
trasversalmente ad una loro direzione 5 di alimentazione, in 
corrispondenza di un proprio ingresso 6^ Ovviamente i sigari 3 
della successione di ingresso 2 possono essere alimentati 
air ingresso 6 tramite un convogliatore (non illustrato) oppure 
tramite un dispositivo trasferitore (non illustrato) atto ad alimentare 
i sigari 3 air ingresso 6 ad uno ad uno con una frequenza costante 
determinata. 

II dispositivo convogliatore 1 e atto ad alimentare i sigari 3 in una 
direzione 7 di avanzamento, anch'essa trasversale agli assi 
longitudinali 4, verso una uscita 8, compensando le vacazioni 9 di 
ingresso accidentali eventualmente presenti lungo la successione di 
ingresso 2 e dovute, ciascuna, ad un sigaro 3 mancante e 
suddividendo i sigari 3 in gruppi 10, ciascuno dei quali e costituito, 
neiresempio illustrato, da una successione di cinque sigari 3, ed e 
separato da ciascun gruppo 10 adiacente da una vacazione 11 di 
trasporto corrispondente ad un sigaro 3 mancante. 
Secondo quanto illustrato nella figura 2 il dispositivo convogliatore 
1 comprende un telaio 12 a piastra, 11 quale giace in un piano 
parallelo alia direzione 7 di avanzamento e trasversale agli assi 
longitudinali 4, ed un convogliatore 13 comprendente un ramo di 
trasporto 14 estendentesi nella direzione 7 di avanzamento 


dairingresso 6 all'uscita 8 ed un ramo di ritomo 15 estendent(rai4^ 
dall'uscita 8 allMngresso 6. II convogliatore 13 comprende un 
elemento allungato di trasporto definito da due catene 16 ad anello 
fra loro affiancate ed avvolte attomo ad una pluralita di coppie di 
rocchetti ingrananti con le catene 16 e supportati girevoli dal telaio 
12. 

In particolare le citate coppie di rocchetti comprendono una prima 
coppia di rocchetti 17 montati sul telaio 12 per ruotare foUi attomo 
ad uno stesso asse 1 8 parallelo agli assi longitudinali 4 e disposto in 
corrispondenza dell'ingresso 6; una seconda coppia di rocchetti 19 
montati sul telaio 12 per ruotare foUi attomo ad uno stesso asse 20 
parallelo all'asse 18 e disposto in corrispondenza di un punto 
intermedio del ramo di trasporto 14; una terza coppia di rocchetti 21 
montati sul telaio 12 per ruotare foUi attomo ad uno stesso asse 22 
parallelo all'asse 18 e disposto in corrispondenza delFuscita 8; ed 
una quarta coppia di rocchetti 23, i quali sono calettati su di un 
albero 24 di uscita di un motore 25 di tipo "brushless" portato dal 
telaio 12 e sono atti a ruotare con Talbero 24 attomo ad un asse 26 
parallelo all' asse 18 e disposto in corrispondenza di un punto 
intermedio del ramo di ritomo 15. 

Nell'esempio illustrato gli assi 18, 20, 22 e 26 sono disposti in 
successione lungo i vertici di quadrilatero a forma di trapezio con 
gli assi 1 8 e 26 disposti in corrispondenza delle estremita opposte di 
una base maggiore del trapezio, e con gli assi 18 e 22 disposti in 
corrispondenza delle estremita opposte di una diagonale del trapezio 


stesso. 

Con riferimento alia figura 2 il dispositive convogliatore 1 
comprende inoltre un dispositivo compensatore 27 a sua volta 
comprendente una guida 28 montata in posizione fissa sul telaio 12 
fra i rocchetti 17 e 23 da una parte e i rocchetti 19 e 21 dall'altra ed 
estendentesi in una direzione 28a parallela ad un piano definito 
dagli assi 18 e 26 e generalmente trasversale ai rami di trasporto 14 
e di ritomo 15, ed una slitta 29 montata scorrevole sulla guida 28 e 
mobile lungo la guida 28 stessa sotto la spinta di un motore 30 di 
tipo "brushless" di controllo di un accoppiamento pignone- 
cremagliera (non illustrato) interppsto fra la slitta 29 e la guida 28. 
II dispositivo compensatore 27 comprende inoltre una prima coppia 
di rocchetti 3 1 montati sulla slitta 29 per ruotare folli attomo ad uno 
stesso asse 32 parallelo all'asse 18 ed impegnanti daU'estemo un 
tratto del ramo di trasporto 14 compreso fra i rocchetti 17 e 19, ed 
una seconda coppia di rocchetti 33 montati sulla slitta 29 per ruotare 
folli attomo ad uno stesso asse 34 parallelo all'asse 18 ed 
impegnanti daU'estemo un tratto del ramo di ritomo 15 compreso 
fra i rocchetti 21 e 23. 

II convogliatore 13 porta collegata una successione di unita 35 
porta-sigaro interposte fra le catene 16 e distribuite con un passo 
costante lungo le catene 16 stesse. Ciascuna unita 35 porta-sigaro 
comprende due elementi di presa 36 fra loro contrapposti e 
coassiali, ciascuno dei quali comprende un'asta 37 cilindrica 
parallela all'asse 18 e montata scorrevole attraverso un rispettivo 
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pemo 38 tubolare ferma-maglia della rispettiva catena 16 ed 
attraverso un foro passante ricavato nella parete di fondo di una 
tazza 39 cilindrica solidale ad una estremita del relative pemo 38 e 
sporgente dalla relativa catena 16 verso I'altra catena 16 
coassialmente alia relativa asta 37. 

Una estremita interna dell 'asta 37 sporge oltre 1' estremita aperta 
della relativa tazza 39 ed e impegnata forzata aH'intemo di un foro 
40 assiale cieco di estremita di una relativa testa 41 cilindrica di 
presa coassiale all 'asta 37 e provvista, sulla propria estremita rivolta 
verso I'altra catena 16, di una sede 42 conica aperta verso I'altra 
catena 16 ed atta ad accogliere una rispettiva estremita 43 
rastremata di un rispettivo sigaro 3 disposto con il proprio asse 
longitudinale 4 coassiale all 'asta 37. Fra la testa 41 di presa e la 
relativa tazza 39 e montata compressa una molla 44 ad elica 
coassiale all'asta 37 ed alloggiata da una parte aH'intemo della 
relativa tazza 39 e dall'altra aH'intemo di una scanalatura 45 anulare 
ricavata attomo al relativo foro 40 coassialmente all'asta 37. 
Una estremita estema dell' asta 37 sporge oltre 1' estremita del 
relativo pemo 38 opposta a quella accoppiata alia relativa tazza 39 e 
porta collegata, alia propria estremita libera, una punteria 46. 
In ciascuna unita 35 porta-sigaro la lunghezza delle aste 37 e delle 
relative molle 44 e tale da permettere alle relative teste 41 di presa 
di spostarsi, contro la spinta delle relative molle 44 e sotto spinte 
assiali verso I'estemo impartite alle relative aste 37, da una normale 
posizione chiusa di presa (figura 3b), in cui le relative teste 41 di 


presa sono disposte ad una distanza Tuna dalPaltra inferiore alia 
lunghezza di un sigaro 3, ad una posizione aperta (figura 3 a), in cui 
le relative teste 41 di presa sono disposte ad una distanza una 
dall'altra maggiore della lunghezza di un sigaro 3. 
Immediatamente a monte dell'ingresso 6 e, analogamente (in 
maniera non illustrata) attraverso I'uscita 8, la posizione assiale 
delle aste 37 di ciascuna catena 16 viene controUata da un 
dispositive a camma 47 cooperante in successione con le piinterie ^ 
46 delle relative aste 37 in modo da applicare in successione alle 
aste 37 stesse la spinta assiale sopra menzionate e spostare 
momentaneamente le relative teste 41 di presa dalla loro posizione 
chiusa alia loro posizione aperta. 

Secondo quantb illuslrato nella figura 3 ciascun dispositivo a 
camma 47 comprende una piastra 48 solidalmente coUegata al telaio 
12 e provvista di un canale 49 interno aperto alle estremita, atto ad 
essere percorso dalle punterie 46 e comunicante per tutta la sua 
lunghezza con I'estemo attraverso una feritoia 50 ricavata attraverso 
una superficie della piastra 48 rivolta verso la relativa catena 16 ed 
attraverso una superficie 51 laterale ondulata del canale 49. Le 
superfici 51 delle piastre 48 disposte in corrispondenza 
deiringresso 6 sono conformate in modo tale da spostare le relative 
punterie 46 progressivamente verso I'estemo in modo da aprire le 
unita 35 immediatamente a monte dell'ingresso 6 e lasciarle 
richiudere immediatamente superato I'ingresso 6. Analogamente le 
superfici 51 delle piastre 48 disposte in corrispondenza dell'uscita 8 
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sono conformate in modo tale da spostare le relative punterie 
progressivamente verso I'estemo in modo da aprire le unita 35 
durante il loro passaggio attraverso I'uscita 8 e lasciarle richiudere 
immediatamente superata I'uscita 8. 

In uso, il motore 25 viene azionato normaimente a velocita costante 
in modo da alimentare le unita 35 porta-sigaro all'ingresso 6 con la 
stessa frequenza con cui vengono alimentati, all'ingresso 6, i sigari 
3 della successione di ingresso 2. All'atto del caricamento, sul 
convogliatore 13, dell'ultimo sigaro 3 di ciascun gruppo 10, il 
motore 25 viene momentaneamente accelerate in modo da 
impartire, alia parte del convogliatore 13 che transita in 
corrispondenza dell 'ingresso 6, un avanzamento corrispondente al 
doppio del passo di distribuzione delle unita 35 porta-sigaro durante 
il tempo intercorrente fra I'arrivo, all'ingresso 6, del citato ultimo 
sigaro 3 del citato gruppo 10 e I'arrivo del sigaro 3 successivo. In 
questo modo viene formata sul convogliatore 13 una vacazione 11, 
corrispondente ad una unita 35 porta-sigaro vuota, di separazione 
fra due gruppi 10 adiacenti. 

All'atto dell'accelerazione del motore 25, il motore 30 impartisce 
ima brusca accelerazione alia slitta 29 per variare in maniere fra loro 
complementari le lunghezze dei rami di trasporto 14 e di ritomo 15 
in modo da mantenere costante la velocita VI di avanzamento del 
convogliatore 13 attraverso I'uscita 8. Nell'esempio illustrato, in 
risposta ad ogni accelerazione del motore 25, la slitta 29 viene 
spostata bruscamente verso destra nella figura 2 determinando un 
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accorciamento del ramo di ritomo 15 ed un corrispondente 
allungamento del ramo di trasporto 14. 

Al citato brusco spostamento della slitta 29 segue, durante il tempo 
necessario al completo caricamento del successivo gruppo 10, un 
lento spostamento della slitta 29 nella direzione opposta, ossia verso 
sinistra nella figura 2, dovuto al fatto che, quando il motore 25 
funziona a velocita costante, ossia durante il caricamento del gruppo 
10, il convogliatore 13 si sposta attraverso Tingresso 6 con una 
velocita V2 costante che e inferiore alia velocita VI costante. 
Infatti, se un gruppo 10 comprende n sigari 3, nel tempo in cui 
attraverso Tingresso 6 transita, alia velocita V2 costante, un 
corrispondente numero n di unita 35 porta-sigaro, attraverso I'uscita 
8 transitano, alia velocita VI costante, (n + 1) unita 35 porta-sigaro. 
Di conseguenza, il motore 30 viene azionato per compensare questa 
differenza di velocita accorciando progressivamente il ramo 14 di 
trasporto ed allungando in maniera complementare il ramo di 
ritomo 15. 

I due movimenti, repentino verso destra per compensare 
Faccelerazione del motore 25 e lento verso sinistra dovuto alia 
differenza VI- V2, si eguagliano consentendo alia slitta 29 di 
oscillare sempre attomo ad una stessa posizione lungo la guida 28. 
Nel caso in cui venga rilevata una vacazione 9 lungo la successione 
di ingresso 2, tale vacazione 9 viene normalmente compensata, 
quando la vacazione 9 stessa raggiunge T ingresso 6, tramite il 
momentaneo bloccaggio del motore 25 nel caso in cui il sigaro 3 
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mancante corrisponda ad un sigaro intennedio di im relative gruppo 
10, oppure mantenendo il motore 25 a velocita costante nel caso in 
cui la citata vacazione 9 corrisponda ad una vacazione 1 1 . 
Nel caso in cui la citata vacazione 9 venga compensata tramite il 
momentaneo bloccaggio del motore 25, il motore 30 viene azionato 
per imprimere alia slitta 29 un brusco spostamento verso sinistra in 
modo da mantenere costante la velocita VI. Questo spostamento 
verso sinistra della slitta 29 non viene in alcun modo recuperate 
durante il funzionamento del dispositive convogliatore 1; pertanto, 
una volta compensate un certe numero di vacazioni 9, la slitta 29 
raggiunge un proprio fine corsa di sinistra determinando I'arresto 
del motore 25 e deiralimentaziene della successione di ingresso 2. 
Successivamente, i recchetti 23 vengone resi folli, i rocchetti 17 
vengono bloccati tramite un frene non illustrate, ed il motore 30 
viene azionato per riposizionare verso destra la slitta 29. 
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RI VENDIC AZIONT 

1) Metodo per la formazione di gruppi di prodotti, il metodo 
comprendendo le fasi di alimentare una successione di ingresso (2) 
sostanzialmente continua di detti prodotti (3) ad un ingresso (6) di 
un convogliatore (13) ad anello, il quale comprende una pluralita di 
unita (35) porta-prodotto uniformemente distribuite lungo il 
convogliatore (13) e si estende attraverso il detto ingresso (6) ed una 
uscita (8) che definiscono, sul convogliatore (13) stesso, un ramo di 
trasporto (14) ed un ramo di ritomo (15) presentanti rispettive 
lunghezze; di impartire al detto convogliatore (13) una prima 
velocita di avanzamento variabile per generare, in corrispondenza 
del detto ingresso (6), una successione di vacazioni (1 1) di trasporto 
uniformemente distribuite, che corrispondono, ciascuna, ad una 
relativa unita (35) porta-prodotto vuota, e defmire, lungo il detto 
ramo di trasporto (14), una successione di gruppi (10) di prodotti 
(3), ciascuno dei quali e separato da ciascun detto gnippo (10) 
adiacente da una detta vacazione (11) di trasporto; e di variare in 
modo complementare le lunghezze dei detti rami di trasporto e di 
ritomo (14, 15) per impartire al detto convogliatore (13) una 
seconda velocita di valore costante in corrispondenza della detta 
uscita (8). 

2) Metodo secondo la rivendicazione 1, comprendente I'ulteriore 
fase di variare in modo complementare le lunghezze dei detti rami 
di trasporto e di ritomo (14, 15) per variare la detta prima velocita e 
compensare eventuali vacazioni (9) di ingresso presenti nelia detta 
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successione di ingresso (2). 

3) Metodo secondo la rivendicazione 2, in cui la detta prima 
velocita viene ridotta momentaneamente a zero in corrispondenza 
del detto ingresso (6) e contemporaneamente alia presenza, nel detto 
ingresso (6), di una detta vacazione (9) di ingresso. 

4) Metodo secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 1 a 3, in 
cui la detta prima velocita viene impartita tramite un motore (25) a 
velocita variabile accoppiato al detto ramo di ritomo (15). 

5) Metodo secondo la rivendicazione 4, in cui le lunghezze dei detti 
rami di trasporto e di ritomo (14, 15) vengono variate in modo 
complementare spostando trasversalmente ed in uno stesso senso i 
detti rami di trasporto e di ritomo (14, 15). 

6) Metodo secondo la rivendicazione 5, in cui le lunghezze dei detti 
rami di trasporto e di ritomo (14, 15) vengono variate in modo 
complementare spostando i detti rami di trasporto e di ritomo (14, 
15) tramite un primo e, rispettivamente, un secondo elemento 
girevole di rinvio (31, 33) portati da uno stesso supporto (29) 
mobile trasversalmente rispetto ai rami di trasporto e di ritomo (14, 
15) stessi. 

7) Metodo secondo la rivendicazione 6, in cui il detto secondo 
elemento girevole di rinvio (33) impegna il detto ramo di ritomo 
(15) fra la detta uscita (8) ed un punto di accoppiamento con il detto 
motore (25). 

8) Dispositivo per la formazione di gmppi di prodotti, il dispositivo 
comprendendo un convogliatore (13) ad anello presentante un 
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ingresso (6) ed una uscita (8) che definiscono, lungo il 
convogliatore (13) stesso, un ramo di trasporto (14) ed un ramo di 
ritomo (15) presentanti rispettive lunghezze; il detto convogliatore 
(13) essendo atto a ricevere, in corrispondenza del detto ingresso 
(6), una successione di ingresso (2) sostanzialmente continua di 
detti prodotti (3) e comprendendo una pluralita di unita (35) porta- 
prodotto uniformemente distribuite lungo il convogliatore (13); 
primi mezzi attuatori (25) per impartire al detto convogliatore (13) 
una prima velocita di avanzamento variabile e generare, in 
corrispondenza del detto ingresso (6), una successione di vacazioni 
(11) di trasporto uniformemente distribuite, ciascuna delle quali e 
defmita da una relativa unita (35) porta-prodotto vuota e separante 
tra loro, lungo il detto ramo di trasporto (14), due detti gruppi (10) 
di prodotti (3) adiacenti; e secondi mezzi attuatori (27) per variare 
in modo complementare le lunghezze dei detti rami di trasporto e di 
ritomo (14, 15) per impartire al detto convogliatore (13) una 
seconda velocita di valore costante in corrispondenza della detta 
uscita (8). 

9) Dispositive secondo la rivendicazione 8, in cui i detti primi mezzi 
attuatori (25) comprendono un motore (25) di tipo "brushless". 

10) Dispositivo secondo la rivendicazione 8 o 9, in cui il detto 
convogliatore (13) comprende primi mezzi girevoli di rinvio (23) 
accoppiati ai detti primi mezzi attuatori (25), una pluralita di 
secondi mezzi girevoli di rinvio (17, 19, 21) folli, ed un element© 
allungato (16) di trasporto awolto ad anello attomo ai detti primi e 
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secondi mezzi girevoli di rinvio (23, 17, 19, 21). 

11) Dispositive secondo la rivendicazione 10, in cui i detti primi 
mezzi girevoli di rinvio (23) sono accoppiati al ramo di ritomo (15). 

12) Dispositive secondo una quaisiasi delle rivendicazioni da 8 a 
11, in cui i detti secondi mezzi attuatori (27) comprendono un 
supporto (29) motorizzato mobile in una direzione (28a) 
generalmente trasversale ai detti rami di trasporto e di ritomo (14, 
15), e due ulteriori mezzi girevoli di rinvio (31, 33) montati folli sul 
detto supporto (29) e di cui un primo (31) impegna il detto ramo di 
trasporto (14) ed un secondo (33) impegna il detto ramo di ritorno 
(15). 

13) Dispositive secondo la rivendicazione 12, in cui il detto secondo 
ulteriore mezzo girevole di rinvio (33) impegna il detto ramo di 
ritorno (15) fra la detta uscita (8) ed i detti primi mezzi girevoli di 
rinvio (23). 

14) Dispositive secondo la rivendicazione 12 o 13, in cui uno (19) 
dei detti secondi mezzi girevoli di rinvio (17, 19, 21) impegna una 
porzione intermedia del detto ramo di trasporto (14) ed e disposto 
da banda opposta del detto primo ulteriore mezzo girevole di rinvio 
(31) rispetto al detto ingresse (6). 

15) Dispositive secondo una quaisiasi delle rivendicazioni da 10 a 
13, in cui il detto elemente allungato (16) di trasporto comprende 
due catene (16) affiancate, e ciascun detto mezzo girevole di rinvio 
(17, 19, 21, 23) e ciascun detto ulteriore mezzo girevole di rinvio 
(31, 33) comprende due rocchetti fra lore coassiali, ciascuno dei 


15 


quali e accoppiato ad una rispettiva detta catena (16); ciascuna detta 
unita (35) porta-prodotto essendo disposta fra le dette due catene 
(16) trasversalmente alle catene (16) stesse. 
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